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Anmelder: Modesto M. Pesavento 
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D- 98574 Schmalkalden 



Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorf ormlingen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Vorf ormlingen aus einem thermoplastischen Kunststoff, die 
zur Blasverformung in Behalter vorgesehen sind und bei dem 
die Vorformlinge in einem SpritzguSwerkzeug 

spritzguStechnisch hergestellt sind und nach einer Entnahme 
aus dem Sprit zguSwerkzeug verformt werden. 

Die Erfindung betrifft daruber hinaus eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von vorf ormlingen aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, die zur Blasverformung in Behalter vorgesehen 
und in einem Sprit zguSwerkzeug spritzguStechnisch 
hergestellt sind, bei der die Vorformlinge mindestens von 
einer Kuhleinrichtung beaufschlagt sind. 



Ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff wird beispielsweise in der 
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PCT-WO 97/39874 beschrieben. Die Vorf ormlinge wercien hier 
nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug in Kuhlhulsen 
tiberfiihrt und durch Beauf schlagung mit einem Innendruck 
gegen die Wande der Kuhlhulse gedruckt . Hierdurch wird 
wahrend des gesamten Kuhlvorganges ein Kontakt der 
Vorf ormlinge mit der Wandung der Kuhlhulse 
auf rechterhalten, da durch den einwirkenden Innendruck ein 
Schrumpfen der Vorf ormlinge aufgrund der Abkuhlung 
kompensiert werden kann. 

Eine blastechnische Verformung von Vorf ormlingen in 
Behalter innerhalb einer Blasform wird in der DE 41 2 8 43 8 
Al erlautert. Die Blasform ist hier mit porosen Pfropfen 
versehen, die an eine Druckquelle angeschlossen sind. Durch 
die Druckluftbeauf schlagung der porosen Pfropfen wird ein 
Druckluf tkissen bereitgestellt , das 

Oberf lachenbeschadigungen der geblasenen Behalter durch ein 
Gleiten des Materials auf der inneren Oberflache der 
Blasform verhindert . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der einleitend genannten Art derart zu verbessern, daS eine 
Herstellung von Vorf ormlingen mit geringerem Zeitbedarf und 
bei einfachem konstruktiven Aufbau unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS die 
Vorf ormlinge durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu 
konstruieren, daS eine Bearbeitung der Vorformlinge bei 
einfachem geratetechnischen Aufbau sowie mit einem geringen 
Herstellungspreis der Vorrichtung unterstutzt wird. 
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Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS die 
Kuhleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem por6sen 
Material ausgebildet ist . 

Die Verformung der Vorf ormlinge durch Unterdruckeinwirkung 
im AnschluS an die spritzgufctechnische Herstellung der 
Vorf ormlinge fuhrt zu einer Reihe von Vorteilen. Ein 
Vorteil besteht darin, daS der Vorf ormling durch eine 
auSere Unterdruckeinwirkung gegen Wandungen einer Kiihlhulse 
gezogen werden kann und daS hierdurch wahrend des gesamten 
Kuhlvorganges ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem 
Vorformling und der Wandung der Kiihlhulse auf rechterhalten 
bleibt . 



Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daS durch die 
Unterdruckeinwirkung eine Verformung des Vorformlings in 
Langsrichtung, in einer radialen Richtung und / oder in 
einer Umfangsrichtung beziiglich einer 

Vorformlingslangsachse erfolgen kann, so daS der 
Vorformling mit einer von der Kontur der Kavitaten des 
SpritzguSwerkzeuges abweichenden Gestaltung versehen werden 
kann. Insbesondere ist hierbei daran gedacht, durch die 
Unterdruckeinwirkung eine Materialverteilung in der Wandung 
des Vorformlings zu erzeugen, die fur eine nachfolgende 
blastechnische Herstellung von ovalen Flaschen giinstig ist. 
In Umfangsrichtung des Vorformlings konnen hierdurch 
unterschiedliche Wanddicken bereitgestellt werden. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daS durch die 
Unterdruckeinwirkung ungewollt verformte oder vom 
SpritzguSwerkzeug nicht im vollen Umfang ausgeformte 
Vorf ormlinge nachgeformt werden konnen. Hierdurch ist es 
zum einen moglich, krumme Vorf ormlinge auszurichten oder 
Vorformlingsdeformationen zu kompensieren. Insbesondere ist 
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auch daran gedacht, bei einem Einsatz des erf indungsgemafcen 
Verfahrens und / oder der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
bewuSt im Bereich des SpritzguGwerkzeuges die Zykluszeiten 
zu verkurzen oder vergroSerte Toleranzen bei den 
Werkzeuggeometrien des SpritzguSwerkzeuges vorzugeben Bei 
einer derartigen bewuSt zu fruhen Entformung der 
Vorformlinge wird ein Verziehen der zu heiS entformten 
Vorf ormlinge oder eine Ausbildung von Einfallstellen ■ in 
Kauf genommen, da diese Fehler der Vorformlinge durch die 
Nachverformung und aufgrund der Unterdruckeinwirkung 
kompensiert werden konnen. Die sehr teuren 

SpritzguSwerkzeuge kdnnen hierdurch mit einer vergrdSerten 
Produktivitat genutzt werden. 



Ein typischer verf ormungsvorgang erfolgt derart, daS der 
Unterdruck auSenseitig auf die Vorformlinge einwirkt. 

Ebenfalls ist es moglich, daS der Unterdruck innenseitig 
auf die Vorformlinge einwirkt. 

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, daS die 
vorformlinge innerhalb einer Kuhleinrichtung vom Unterdruck 
beaufschlagt werden. 

Eine preiswerte Unterdruckzuf iihrung kann dadurch erfolgen 
dafi die Vorformlinge durch ein poroses Material hindurch 
vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

zur Unterstiitzung einer gleichmaEigen Verteilung des 
Unterdruckes wird verges chlagen, daS der Unterdruck dem 
porosen Material durch Unterdruckkanale hindurch zugefuhrt 
wird. 
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Eine Handhabung der Vorf ormlinge kann dadurch unterstiitzt 
werden, daS die Vorformlinge lokal mit einem Druckmittel 
beaufschlagt werden. 

Eine zusatzliche Beeinf lussung des ProzeSablaufes kann 
dadurch erfolgen, daS die Vorformlinge temporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

Verbesserte Steuerungsmdglichkeiten werden dadurch 
bereitgestellt, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der 
Vorformlinge durch lokale porose Einsatze hindurch erf olgt . 

Eine Vorgabe lokal unterschiedlicher Druckbedingungen 
entlang einer Innenbegrenzung der den Vorformling 
aufnehraenden Kavitat kann dadurch erreicht werden, daS 
lokale porose Einsatze iiber Steuerventile teilweise 
vorgebbar an eine Druckquelle sowie an eine 
Unterdruckquelle angeschlossen werden. 

Eine verformung des Vorformlings von innen her kann dadurch 
erfolgen, daS eine Verformung der Vorformlinge unter 
Verwendung eines porosen Innendornes durchgefuhrt wird. 

Eine lokal begrenzte Materialverf ormung wird dadurch 
unterstiitzt, daS vom Innendorn eine lokale 
Unterdruckeinwirkung auf den Vorformling bereitgestellt 
wird. 

Eine typische Anwendung besteht darin, daS die Verformung 
des Vorformlings als Zwischenschritt bei der Durchfuhrung 
eines einstufigen Spritz-Blas-Verf ahrens durchgefuhrt wird. 



Ebenfaxis lst daran gedachti ^ ^ 

Vorfornarngs als zwischenschritt bei der Durchmru ^ Sr - ^ 
zwerstufxgen Spritz-Blas-Verf ahrens durchgeMhrt wirl 

Eine vorteilha £ te geratetechnische ReaHsierung kann 
dadurch erfoigen, da S das por6se Material i ra BereTch JlT 
KOhlhtilse angeordnet ist. Bereich ezner 

Stabil-:L elt w St : 11Un9 Siner —""-den m ecbani S cben 
Stabxntat „xrd vorgeschlagen, daS das pordse Material als 
ein Einsatz ausgebildat <<=i- ^ . nal als 

ist. sgeoildet 1st, der von einem Rahmen gehaltert 



Eine 



Unterdruckbereitstellung innerhalb des por6sen 
Unterdruckkanal angeordnet 1st ^ •*» 

3 G e e daL " elteren K <~ *"™ia„te ist daran 

Kuhlkanal angeordnet 1st ^ mindeste - 

erreic^ Ckab H ChlrraUn3 einer *»» "adurch 

errercnt werden. das der Einsatz mindestens bereichsweise 
von einer Dichtung bedeckt ist. cnswerse 

Zur Ermaglichung einer druckunterstutzten Beweglichkeit des 
votings relativ » Einsatz aus de m porLn Materia 

e:reire 9eSChla9en ' ^ ^ »"~™-al bis Hen 

Bererch emer Kavitat des Einsatzes erstreckt. 

Eine gezielte ortliche vorgabe der wirksanfceit der 
realxs.erten Druckverbaitnisse kann dadurch erreioht 
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werden, daS der Innendorn mindestens bereichsweise von 
exner Dichtung bedeckt ist . 

Bei einer vorgesehenen lediglich teilweisen Nachverformung 
des Vorformlings ist auch daran gedacht, daS der Innendorn 
xm Bereich einer Kuppe von einer Dichtung bedeckt ist. 

Eine weitere Variante zur Nachverformung der Vorformlinge 
besteht darin, daS der Innendorn mit mindestens einer 
Membran versehen ist, die eine Verteilkammer begrenzt. 

Eine typische Werkstof f auswahl besteht darin, daS das 
porose Material als ein poroses Metall ausgebildet ist. 

Eine besonders gute Warmeleitf ahigkeit kann dadurch 
erreicht werden, daE das porose Metall aus Aluminium 
ausgebildet ist. 

Eine andere Ausfuhrungsvariante besteht darin, dafi das 
porose Material als ein Sintermetall ausgebildet ist. 



in den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 Einen Querschnitt durch eine Kiihleinrichtung, bei 
der von einem porosen Element eine Kiihlhulse 
ausgebildet ist, 

Fig. 2 eine gegenuber Fig. i modifizierte 

Ausfuhrungsform, bei der durch das porose Element 
sowohl unterdruck als auch Uberdruck in Richtung 
auf den Vorformling leitbar ist, 
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Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausf uhrungsf orm, bei 
der eine Mehrzahl von raumlich voneinander 
getrennten porosen Einsatzen verwendet sind, die 
steuerbar an uberdruck und / oder Unterdruck 
anschlieSbar sind, 

Fig. 4. eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes 
durch eine Einrichtung, bei der ein Innendorn fur 
die Vorf ormlinge aus einem por6sen Material fur 
eine in Richtung der Langsachse der Vorformlinge 
teilweise Nachverformung verwendet wird, 

Fig. 5 eine gegenuber Pig. 4 abgewandelte 

Ausfuhrungsform, bei der der Innendorn fur eine 

vollstandige Nachverformung des Vorformlings 
ausgebildet ist, 

Fig. 6 eine gegenuber Fig. 5 abgewandelte 

Ausfuhrungsform, bei der Verf ormungskraf te auf den 
Vorformling durch am Innendorn angebrachte 
Membrane aufgebracht werden, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus 
porosem Material angeordneten Vorformling, 

Fig. 8 eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7 
nach einer Verformung des Vorformlings durch 
Unterdruckeinwirkung und 

Fig. 9 eine schematische Querschnittdarstellung eines 

verformten Vorformlings gemafi Fig. 8 sowie einer 

korrespondierenden ovalen Behalterkontur nach 
einer Blasverf ormung des Vorformlings . 
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Fig- 1 zeigt einen Querschnitt durch eine v^„- ^ 
Baarbeitung von Vor£oxmH„ gen (1) die ei 3 

aufweist. Der Begrfff J a P ° r6sen Mat «ial 

a aer hohen Warmeleitf ahiakeit h=k 

insbesondere offenooria* M ^ n t 3 ' haben si ch 
Aluminium, bewahrt — ^naume, bei S pi elswei 

se aus 

ist ^srr^c <:r : p ° i — — Pnthalac) 

vorfcrmlings (1) er versehen - Em Innenraum (7) des 
Vorformli„g S l togsachse (a) S1Ch entlan 9 einer 

Durch den Rahmen (2) hind,,,-,.., 

Unterdruckkanal ,9, de r ml > "streckt sioh ein 

innerhalb des Einsltzes ,„ TT Unts ^ k ^ Uo> 
Einsatzes (3) s "d ' ' ^ ^ Im Berel <* 

angecrdnet, dure* £ eL^* 1 " 1 *" 8 K ° hlkan41e 
Bereich einer Oberflache f^ 1 "™ " rkUlie -« 
Ober £lach e des Kinsa t2es < 3 RataenS <2> ±St 

verschlossen, um bei .• " Dicl *"ns (13, 

*n S augen ^T^^ ^ 

oberfiache des Einsat2es fa^ Tf ' ' / ^ 

^terdruCcbeau.sOUagung des Einsat.es ,3, W d 
«« Vorformling (1) und der (141 ' " lrd * wisch - 

abgesaugt und der i m Bereich ^ 1 bef " dli *a Burt 

oereicti des Innenraumes (7) des 
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Vorformlings (i) anstehende Umgebungsdruck druckt die 
Seitenwand (4) des Vorformlings (i) ge geh eine 
Begrenzungsflache (15) der Kavitat (14). Der hierdurch 
hervorgerufene Materialkontakt fuhrt zu einer verbesserten 
Kuhlung des Vorformlings (1) und tragt dazu bei, daS der 
Vorformling (1) die Form der Begrenzungsf lache (15) 



annirnmt 



Bex der Ausfuhrungsf orm gemaS der Fig. 2 streckt sich der 
Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) . Daruber hinaus sind die Kiihlkanale (11) im Bereich des 
Rahmens (2) angeordnet. Zusatzlich zum Unterdruckkanal (9) 
1st im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelkanal (16) 
angeordnet, der in einen Druckmittelanschlufc (17) des 
Einsatzes (3) einmundet. Vorzugsweise erfolgt die 
Druckmitteleinleitung mit einem geringen Abstand zur 
Dichtung (13). Hierdurch wird durch die Kavitat (14) 
hindurch eine Luftstromung in Richtung au f den 
Unterdruckkanal (9) erzeugt, die ein Einfuhren der 
Vorformlinge (1) in die Kavitat (14) erleichtert und 
Kratzer am Vorformling (1) durch einen K ontakt mit der 
Begrenzungsf lache (15) vermeidet . Daruber hinaus wird ein 
ungleichmaSiger Kontakt des Vorformlings (1) mit dem 
Einsatz (3) vermieden, der zu ungleichmaSigen Abkuhlungen 
des vorformlings (1) fuhren wvirde . 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 3 ist die Kavitat (14) 
im Bereich des Rahmens (2) ausgebildet und im Bereich der 
Begrenzungsflache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl 
von porosen Einsatzen (3) angeordnet. Die porosen Einsatze 
(3) sind hier raumlich voneinander getrennt. Daruber hinaus 
sind die Einsatze (3) jeweils mit Versorgungskanalen (18) 
verbunden, die uber Steuerventile (19) vorgebbar an eine 
Druckquelle (20) oder an eine Unterdruckguelle (21) 
anschliefibar sind. Auch bei dieser Ausfuhrungsf orm 
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erstreckt sich der Unterdruckkanal (9) bis in den Bereich 
der Kavitat (14). Die raumlich voneinander getrennten 
Emsatze (3) stellen dusenartige Anordnungen bereit, die 
lokale Verformungen des Vorformlings (1) hervorrufen' Oder 
Druckluftkissen fur den Vorf ormlinge (1) erzeugen k6nnen 
insbesondere ist auch daran gedacht, iiber die Einsatze (3) 
steuerbar heiSe Druckluft zuzufiihren, um den Vorformling 
(1) lokal zur unterstutzung einer vorgegebenen Verformung 
zu erwarmen. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 4 wird der Vorformling 
(1) von einem Innendorn (22) beauf schlagt , der aus einem 
porosen Material ausgebildet ist. Der Innendorn (22) ist 
nut einem Druckmittelkanal (23) versehen Der 
Druckmittelkanal (23) kann in Abhangigkeit von einer 
Deweiligen Ansteuerung sowohl iiberdruck als auch Unterdruck 
zuf uhren. Zur Vermeidung von Druckverlusten ist der 
innendorn (22) auSenseitig bereichsweise mit einer Dichtung 
(24) versehen. Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 4 ist der 
innendorn (22) nur fur eine bereichsweise Nachverf ormung 
des Vorformlings (1) im Bereich des Mundungsabschnittes (6) 
sowae eines dem Mundungsabschnitt (6) zugewandten Teiles 
der Seitenwand (4) ausgebildet. im Bereich einer Kuppe (25) 
tragt der Innendorn (22) deshalb hier ebenfalls eine 
Dichtung (26) . 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 5 ist der Innendorn (22) 
zu einer Nachverf ormung des Vorformlings (i) entlang der 
gesamten Ausdehnung der Vorf ormlingslangsachse ( 8 ) 
ausgebildet. Der innendorn (22) weist deshalb eine 
gegenuber der Ausfuhrungsf orm in Fig. 4 abgewandelte Kontur 
auf. Eine Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei 
dieser Ausfuhrungsf orm nicht erf orderlich. Zusatzlich zu 
exner Beauf schlagung des Vorformlings (1) mit Hilfe des 
innendorns (22) kann gemaS der Ausfuhrungsf orm in Fig 5 
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eine von auSen auf den Vorformling <x, einwirkende 
Luftkuhiung (27) realisiert werden. 

Bel der Ausfuhrungsform gemaU Fig. s ist 
DruOonitteXkanaX , a3) - an VerteiXka^ern.^e) angeschlossen" 
<3xe von Mentoranen (29) verschXossen sind. Bei einer 
Druckbeaufschlagung des DruckraitteXkanaXs ,23, warden die 
Men*™ «„, gegen die seitenwand (4 , des Vorf e 

ourch r h T £<ihren Slne V " JO ™ U ^ «» Vorfomaings 

durch Auch durch die von der Mentoran (29) erzeugte Kraft 

kann der Vorf ormlina m\ . 

einer KuhXhOXsT gedrucL J£T 969611 ^ 

verf or** werden. " VOr3 ^ebener „eise 

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit 

lZlT ( t TT &t <14> ein3e —" Vor.or.iing (1) . Der 
Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert. 

(l) h ael n r F Unter<lrUCkbeaUfSChlagUnS «« Vorfomaing 

(i) genes Flg . 1 zu einem Vor£orm enCsprechend » 

verformt Xnsbesondere i st aus Pig. 8 2U erkennen< "J 
durch dre Verfonnung in einer Un,f angsrichtung des 
Vorfo™ Xxngs ..ein unterschiedlicher WanddickenverXauf 
erzeugt wurde. Die Vorf ormlingsgestaitung ge raaE Pig , ist 
rnsbesondere fur die Kfr^.n 

geeignet. HersteXXung von ovaXen EXaschen 



8 zu I zuordnung des Vorfor^Xings ,1, geraaE Fig . 

8 zu exner BehaXterkontur ,30, eines Behalters it ovaXem 
Querschnxtt. Die Materialverteilung in, Vorfomaing W l2 
derart gewahlt, da E dieienigen Bereiche, die bei der 
anschXxe.enden BXasverf onnung nur relativ geringfugxg 

Zltl^T'^ aUS9ebild - axs 'die:!^ 

Berexche, dxe hex der Blasverf ormung starter gereckt 
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werden. Durch die entsprechende Materialverteilung werden 
bei einem geblasenen Behalter eine sehr gleichmaSige 
Wanddxckenverteilung und damit gleichma6ige 

Materxalexgenschaften unterstutzt. 

Bei einer kombinierten wahlweisen Beauf schlagung des 
Exnsatzes (3) mit Unterdruck und Uberdruck kann eine 
Materialreinigung in einfacher weise derart durchgefuhrt 
werden, da* ohne eingesetzten Vorformling (i, e ine 
Druckmittelbeauf schlagung erfolgt, die zu einem Abblasen 
von verunreinigungen fuhrt. Eine Trennung des Vorformlings 
(1) vom innendorn (22) kann ebenfalls durch eine 
Druckmittelbeauf schlagung des Innendorns (22) unterstutzt 
werden. Bei einer kombinierten Verwendung des Innendornes 
(22) und eines Exnsatzes (3) aus einem porosen Material 
kann eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innendorn (22) 
,_,auch durch eine externe Unterdruckbeauf schlagung 
unterstutzt werden. 
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P. 6986 



Anmelder: Modesto M. Pesavento 
Am Neuen Teich 10 a 
D- 98574 Schmalkalden 



Patentans pruchg 

1. verfahren zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverf ormung in 
Behalter vorgesehen ' sind "und bei dem die Vorf ormlinge in 
einem SpritzguSwerkzeug spritzguStechnisch hergestellt sind 
und nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug verformt 
werden, dadurch gekennzeichnet , daS die Vorformlinge (1) 
durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Unterdruck auSenseitig auf die Vorformlinge (l) 
einwirkt . 

3. verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Unterdruck innenseitig auf die Vorformlinge' (l) 
einwirkt . 
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4. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) innerhalb einer 
Kuhleinrichtung vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

5. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) durch ein poroses 
Materxal hindurch vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Unterdruck dem porosen Material 
durch Unterdruckkanale (10) hindurch zugefiihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) lokal mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) temporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der 
Vorformlinge (i) durch lokale porose Einsatze (3) hindurch 
erfolgt . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, da* lokale ^por6se Einsatze (3) uber 
Steuerventile (19) teilweise vorgebbar an eine Druckquelle 
(20) sowie an eine Unterdruckquelle (21) angeschlossen 
werden. 

11. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS eine Verformung der Vorformlinge (1) 
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unter Verwendung eines por6sen Innendornes (22) 
durchgefuhrt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche l bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS vom Innendorn (22) eine lokale 
Unterdruckeinwirkung auf den Vorformling (l) bereitgestellt 
wird . 

13. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (l) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines einstufigen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (1) als 
zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines zweistufigen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

15. Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverf ormung in 
Behalter vorgesehen und in einem Sprit zguSwerkzeug 
sprit zguStechnisch hergestellt sind, bei der die 
Vorformlinge mindestens bereichsweise von einer 
Kuhleinrichtung beaufschlagt sind, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Kuhleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem 
porosen Material ausgebildet ist . 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daS das porose Material • im Bereich einer Kuhlhiilse 
angeordnet ist . 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daS das porose Material als ein Einsatz (3) 
ausgebildet ist, der von einem Rahmen (2) gehaltert ist. 
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18 vornchtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, da E im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
em Unterdruckkanal (10) angaordnet ist. ""-fastens 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis is, dadurch 

STZTT; T im Bereich des Einsatzes <3 > ^ 

exn Kuhlkanal (li) angeordnet ist. 

20 Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 

lTlZltZl\T im Bereich des Rahmens {2 > 

ein Kuhlkanal (11) angeordnet ist. 

M. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20. dadurch 
gekennzeichnet, da E der Einsatz (3, mindestens 
bereichsweise von einer Dichtung (13, bedeckt i*!^^ 

22^ vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 21. dadurch 
gekennzeichnet, da* sich der Unterdruckkana! (lo bis^n 
den Bereich einer Kavitat ,14, des Einsatzes ,3, erstreckt. 

33. vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 22. dadurch 
gekennzeichnet, daE der Einsatz (3, mit e ZZ, 
Druckmittelanschlus ,l 7 , varsehen ist. 

24 vorrichtung nach ainem der Anspruche 15 bis 23. dadurch 
gekennzeichnet. daS der Eahmen ,2, mindestens z„ei ortllch 
vonexnandar getrannte Einsatze ,3, aus einem porosen 
Material aufwelst. porosen 

25^ vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet. da E die separatan porosen Einsatze ^ 
steuerbar an eine Druckguelle ,20, Eowie 
Unterdruckguelle ,21) ansohlieEbar sind. 
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26. Vorrxchtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet 
das dxe Einsatze (3) von mindestens einem Steuerventil (19)' 
an die Druckquelle (20) und die Unterdruckquelle (21) 
anschlieSbar sind. ' 

27 Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, da, ein Xnnendorn (22) mindestens 
bereichsweise aus einem por6sen Material ausgebildet ist. 

28 Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 27, dadurch 
gekennzexchnet, da* der Xnnendorn (22) mindestens 
berexchswexse von einer Dichtung (24) bedeckt ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 Oder a8f dadurch 

L e p:n: 5 T net ' da6 der innendorn (22> ±m ^ 

Kuppe (25) von einer Dichtung (26) bedeckt ist. 

3 0 vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 29, dadurch 
gekennzexchnet, da* der Xnnendorn (22) mit mindestens einer 
Membran (29 versehsn i« h ' 
begrenzt. versehen "l, dxe erne Verteilkammer (28) 

31 vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30 , dadurch 
gekennzerchnet. das das porose Material aus ein™ 
warmeleitf ahigen Material ausgebildet ist . 

32 R vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, 
das das porose Material als ein poroses Metall. wie 
Alumrnrum, stahl oder als eine Kuprerlegierung ausgebildet 
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33^ vorrichtung naoh einem der ansprtohe 15 bis 30. aadurch 
gekennzaichnet. daB d as por6se Material als ain 
Sintermetall ausgebildet ist 




- 20 - 
Zusammenfassung 

Verfahtren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorf ormlingen 



Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Bearbeitung 
von Vorf ormlingen aus einem thermoplastischen Kunststoff, 
die zur Blasverf ormung in Behalter vorgesehen sind. Die 
Vorformlinge sind in einem ersten Produktionsschritt 
spritzguStechnisch im Bereich eines SpritzguSwerkzeuges 
hergestellt. Die Vorf ormlinge werden mindestens 
bereichsweise von einer Kuhleinrichtung beauf schlagt . Die 
Vorf ormlinge werden durch Unterdruckeinwirkung verf ormt . 
Hierzu kann die Kuhleinrichtung mindestens bereichsweise 
aus einem pordsen Material ausgebildet sein. 
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